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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte und eine 
5 Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens gemass den Oberbegriffen der Patentanspruche 1 
und 8. 

Aus EP 0 354 343 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen 
Druckereierzeugnissen bekannt, bei dem ein Aussenteil am Schluss eines nicht ausschliesslichen 
Sammelvorgangs mit dem offenen Seitenrand („Blume") voraus rittlings uber einen variablen 

10 Innenteil gelegt wird. Die dort offenbarte Vorrichtung weist Aufnahmeteile mit einem Boden und 
seitlichen Abstutzorgane auf, die geringfugig uber den Seitenrand der Innenteile vorstehen, sowie 
Zufuhrstellen fur Aussen- und einen oder mehrere Innenteile, wobei die Zufuhrstelle fur den 
Aussenteil so ausgebildet ist, dass der Aussenteil rittlings mit der Blume voraus uber den Innenteil 
legbar ist Diese Aufnahmeteile weisen bei einer trommelformigen Ausfuhrungsform taschenformige 

15 Abteile mit separierenden Trennwanden auf. Jedes Aufnahmeteil weist ein Transportorgan auf, 
welches in Langsrichtung der Aufnahmeteile wirkt und durch zeitweiliges Festhalten die Innenteile 
und/oder den Aussenteil zur jeweils nachsten Zufuhrstelle bzw. Entnahmestelle weiter fordert. 

Aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus CH 584 153, sind trommelformige 
Sammeleinrichtungen bekannt Bei diesen wird jeweils in Achsrichtung der Trommel gegeneinander 
20 versetzten Zufuhrstellen ein Druckprodukt zugefuhrt. Wahrend einer Umdrehung der Trommel wird 
das Druckprodukt zur nachfolgenden Zufuhrstelle vorwarts gefordert, wo ein weiteres Druckprodukt 
in ein Vorhergehendes eingesteckt oder rittlings uber diese gelegt wird. An einer nachfolgenden 
Entnahmestelle werden die Druckprodukte schliesslich von der Trommel entnommen und 
gegebenenfalls weiteren Bearbeitungsschritten zugefuhrt. 

25 Es gehortzum einschlagigen Fachwissen, dass Broschuren auf verschiedene Weise gebildet werden 
konnen, namlich insbesondere durch Zusammentragen, Einstecken oder Sammeln („Einstecken von 
Innen nach Aussen"). Vielfach werden diese Arten der Bildung von Druckprodukten 
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zusammenfassend auch als H Sammeln (im weiteren Sinne)" oder „Komplettieren M bezeichnet. Dies im 
Unterschied zum vorerwahnten Sammeln im engeren Sinne, bei dem Falzbogen ubereinander ge\em 
werden, d.h. zuerst der innerste Falzbogen und dann die Ausseren, wobei dies typischerweise aur 
einer Auflage erfolgt, auf der Falzbogen rittlings nacheinander ubereinander gelegt werden. Soweit 
nachfolgend von M Sammeln" gesprochen wird, bezieht sich dieses, vorbehaltlich eines besonderen 
Hinweises, auf ein Sammeln im weiteren Sinne r d.h. auf die Wortbedeutung als Uberbegriff der 
moglichen Druckproduktebildung. 

Wenngleich die Losung gemass EP 0 354 343 erlaubt, verschiedenste Arten von mehrteiligen 
Druckereierzeugnissen zu sammeln, bestehen verschiedene Beschrankungen hinsichtlich der 
resultierenden Druckprodukte und der Umfang des Endprodukts bleibt beschrankt. Die Vorrichtung 
erfordert insbesondere bei variablen Druckproduktformaten einen nicht unerheblichen 
Einstellungsaufwand. Die dortige Losung basiert auf dem Prinzip, dass die Druckbogen einem 
seitlichen Abstutzorgan angelegt werden, welches Teil eines Wagens oder eines Kanals bildet, und 
das geringfugig uber den offenen Seitenrand der jeweiligen Innenteile vorsteht, was zu einer 
Einschrankung der Zuganglichkeit sowie der Forder- und Beschickungsmoglichkeiten fuhrt. 



Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, welche 
ein flexibles Sammeln (im weiteren Sinne) bzw. Komplettieren von Druckbogen und Teilprodukten 
ermoglicht, wobei ein hohes Mass an Flexibilitat fur den Sammelprozess sowie bezuglich der 
Formatgrosse erreicht wird und der Aufwand zur Einstellung bzw. Einrichtung der Vorrichtung gering 
ist. 



Diese Aufgabe wird durch die in den Kennzeichen der unabhangigen Patentanspriiche definierte 
Erfindung gelost 



Die Erfindungsidee geht davon aus, die Abhangigkeit des Sammelprozesses weitgehend von der 
Formatgrosse der Druckbogen zu losen. Gleichzeitig sollen durch gegebenenfalls individuelle 
Forderung des einzelnen Druckbogens oder Druckprodukts zusatzlich konstruktive, 
bearbeitungsorientierte und fordertechnische Freiheitsgrade gewonnen werden. Samtliche zu 
sammelnden Druckbogen werden bezuglich einer einheitlichen Referenzlage normiert positioniert, 
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wobei dies sowohl fur (ungefalzte) Druckbogen und Falzbogen gilt (hierunter sollen auch andere 
Beilagen oder Teilprodukte verstanden werden), dies unabhangig davon, ob der Bogen bzw. die 
Beilage eingesteckt, zusammengetragen oder rittiings gesammelt werden soil. Zu diesem Zwecke 
werden getrennte Forderelemente vorgesehen, die sich entlang eines Forderweges bewegen und die 

5 Bogen an der Beschickungsstelle an ihrer einen Seite erfassen, erfindungsgemass an der gegen 
unten gerichteten Seite r und diese wahrend eines Forderwegs fixiert halten. Je nach Ausgestaltung 
der Forderelemente konnen die Bogen an einer oder mehreren Stelle(n), sog. Fixierpunkte(n), die 
auch von der Positionskante entfernt liegen konnen, fixiert werden. Der Erfindungsgedanke wird 
nicht verlassen, wenn fur bestimmte Justier-, Positionier- oder Bearbeitungsvorgange die Fixierung 

10 der Bogen innerhalb der Forderelemente aufgehoben wird oder wenn die Fixierpunkte durch 
dynamische oder bewegliche Elemente, z.B. Rollen oder Riemen, definiert werden. Selbstverstandlich 
ist der Begriff „Punkt M nicht in einem engen Sinne zu verstehen, d.h. Fixierpunkte sind im Sinne von 
Bereichen variabler Grosse zu verstehen, die bei besonderen Ausfuhrungsformen ohne weiteres 
grossflachig, z.B. streifenformig, sein konnen. 

15 Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die Forderelemente so ausgebildet werden 
konnen, dass sie von einer Forderstrecke einer ersten Vorrichtung an die Forderstrecke einer zweiten 
Vorrichtung ubergeben werden konnen und zudem nicht zwingend linear gefordert werden mussen. 
Die Beschrankung herkdmmlicher Mitnehmer oder umlaufender Sattelstege, die innerhalb einer 
Vorrichtung zwingend umlaufen mussen, ist somit aufgehoben. Auch mussen nicht, wie in EP 0 354 

20 343, einheitliche Transportorgane pro Aufnahmeteil eine Gruppe von Druckprodukten fordern, so 
dass bei Storungen Fehlerbehebungs- bzw. -beseitigungsmassnahmen moglich sind. Bei besonderen 
Ausfuhrungsformen ist es neu auch moglich die Forderelemente so auszugestalten und anzusteuern, 
dass wahrend dem Sammelprozess nicht zwingend nur Bewegungskomponenten in eine Richtung 
(Achsrichtung bei einer Trommel) moglich sind, sondern bereichsweise gegengerichtete 

25 Bewegungskomponenten auftreten und unter Forderung der Druckbogen bzw. -produkte genutzt 
werden konnen. 



Es ist somit moglich, eine erfindungsgemasse Vorrichtung mit einer gleich bzw. analog 
ausgestalteten Vorrichtung in einer Linie zu verbinden oder Forderelemente zusammen mit den 
Bogen bzw. Druckprodukten an andere Verarbeitungseinrichtungen zu ubergeben, dort zu 



P1170CH00 .... .... Ayg«st.20p2 

o • « 
• • • 
• • • • 

Seite 4/1 



bearbeiten und danach z.B. einem weiteren Sammelprozess zuzufuhren. Ebenso besteht die Freiheit, 
je nach Konstruktion nichtlineare, raumlich komplexe Forderwege oder sogar einen Ruckhub d 
Druckbogen auszufuhren und bspw. bereichsweise einen Zwischenbearbeitungsschritt einzufuhreri? 
so dass die Druckbogen urn einen Teil oder gar um eine ganze Hubstrecke zwischen zwei 
5 Zufiihrstellen „zuruckgef6rdert" werden. 

Die Erfindung sieht vor f dass ein Forderelement die Seitenteile eines einzelnen Druckprodukts erfasst 
und fordert, oder bevorzugt dem Erfassen und Fordern von zwei benachbarten Druckprodukten bzw. 
Bogen dient. Entsprechend dem erfindungsgemassen Erfassen und Fordern der Druckbogen wird, 
anders als im Stand der Technik, der Sattel (Auflagen) zum Sammeln (im engeren Sinne) von 
10 Druckbogen erfordert, keine Auflage konstanter Hohe, die uber die Druckprodukte oder -bogen 
vorsteht, eingesetzt, sondern die Druckbogen konnen so gefordert werden, dass auch 
zusammengetragene (Teile der) Druckprodukte mindestens bereichsweise beidseitig an deren aussen 
liegenden Seiten zuganglich sind. Da die Druckbogen nicht mehr grossflachig an Reibflachen 
anliegen, konnen bekannte Stor- und Qualitatsprobleme vermieden werden. 

15 Bei besonderen Ausfuhrungsformen kann die erfindungsgemasse Vorrichtung bewegliche Stutzen 
aufweisen, die wahrend bestimmten Bearbeitungsvorgangen blumenseitig fixierte Falzbogen so 
abstutzen, dass diese eine definierte Lage einnehmen oder dass deren Falz, bspw. fur einen 
Heftvorgang, fest gehalten wird. 

Anhand der Figuren werden verschiedene Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert. Es 
20 zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfindungsgemassen Forderung 

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung im dynamischen Prozessablauf 

Fig. 3 das Prinzip des Entnahmevorgangs anhand eines Ausfiihrungsbeispiels 

Fig. 4 gesammelte und durch Ktemmeiemente an Klemmpunkten erfasse Druckbogen 
25 verschiedener Formate 

Fig. 5 eine Vorrichtung mit Klemmpunktanordnungen entsprechend Figur 4 
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Fig. 6a-f den Sammelvorgang und Beschickungsvorgang verschiedener Druckprodukte 

Fig. 7 ein Ausfuhrungsbeispiel bei dem die Referenzkante durch ein separates Bauteil gebildet 
wird 

Fig. 8 eine dreidimensionale Abbildung eines trommelformigen Ausfuhrungsbeispiels 
5 Fig. 8a eine Seitenansicht des Ausfuhrungsbeispiels von Figur 8 
Fig. 8b einen Falzbogen im Forderzustand 
Fig. 9 ein Ausfuhrungsbeispiel mit wendelformigem Gegenkorper 
Fig. 1 0 ein Ausfuhrungsbeispiel eines verstellbaren Trennelements 

10 

In Figur 1 ist schematised ein Bereich eines moglichen Forderwegs fur die Druckprodukte dargestellt 
Der Forderweg besteht hier aus einer Bewegungskomponente in Richtung des Pfeils F und kann 
zusatzlich eine Bewegungskomponente vertikal zur Zeichenebene bzw. quer oder schrag zum Pfeil F 
enthalten. Es sind drei Forderelemente 5.1, 5.2 und 5.3 erkennbar, die mittels Rollen (oder anderen 

15 Gleit, Roll- oder Fuhrungskorpern) 6 entlang des gewiinschten Forderwegs mit einem Gegenkorper 
7 der Vorrichtung zusammenwirken. Die Forderelemente 5.1 bis 5.3 fixieren je zwei benachbarte 
Falzbogen 3.1 bis 3.4 mittels Klemmelementen 11.1 bis 11.3, die hier schematisch als zwei sich 
gegenuberliegende Klemmbacken ausgebildet sind. Die jeweiligen Fixierpunkte sind mit 8.1 bis 8.3 
bezeichnet. Im Zwischenbereich zwischen den Forderelementen 5.1 bis 5.3 sind hier Trennelemente 

20 9.1 bis 9.3 angeordnet, die mit dem Gegenkorper 7 verbunden sind. Wesentlich ist, dass diese 
Trennelemente nur eine geringe Hohe h aufweisen, die geringer ist, als die minimal zu bearbeitende 
Formatgrosse der Druckbogen bzw. Druckprodukte. Diese Trennelemente 9.1 bis 9.3 . sind 
Hilfcelemente, die verschiedene Funktionen ubernehmen. Namentlich dienen diese dem eigentlichen 
Trennen der Bogen und bereichsweisen Abstutzen (vgl. Fig. 10). Insbesondere im 

25 Beschickungsbereich konnen (hier) die Falzbogen den Trennelementen anliegen, so dass weitere 
Druckbogen so zugefuhrt werden konnen, dass sie gegen eine Seite des Falzbogens und indirekt an 
einer Seite eines entsprechenden Trennelements anliegen, dies z.B. fur Zusammentragvorgange. 
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Der Gegenkorper 7 kann durch eine Schiene gebildet sein, die einen im Wesentlichen geraden 
Bereich aufweist, entlang derer die Zuforderstellen angeordnet sind, und Umlenkbereiche. wo 
Forderelement umgelenkt werden um auf eine Riickfuhrstrecke bzw. den geraden Bereich uberfuhi! 
zu werden. Dtese Schiene kann auch wendelformig sein und der Ruckfuhrungsbereich eine andere 
5 Geometrie aufweisen. Alternativ kann z.B. der Cegenkorper eine doppelhelixahnliche Struktur 
aufweisen, wobei beide Helixkurven der Vorwartsfdrderung dienen, oder aber auch eine dem Hin- 
und die andere dem Ruckweg. Das Vorsehen einer speziellen Ruckfuhrungsbahn kann vermieden 
werden, indem die Forderelemente entlang ihres Weges hubartig bewegt werden, d.h. wahrend eines 
bestimmten Zeitabschnitts eine Vor- und dann eine Ruckbewegung ausuben. Auch diesfalls kann 
1 0 eine doppelhelixartige Bahn Vorteile bieten, indem z.B. eine kompakte Bauweise erreichbar ist 

Die Erfindung eriaubt seibstverstandlich, dass die raumliche Bahn der Druckbogen oder -produkte 
durch Uberlagerung von Bewegungskomponenten erzielt wird. Beispielsweise kann, ahnlich dem 
eingangs erwahnten Stand der Technik bekannt, eine Wendelbewegung der Druckbogen dadurch 
erzielt werden, dass die Rotationsbewegung der Trommel und die Hin- und Herbewegung von linear 
1 5 bewegten Forderelementen uberlagert werden, wobei letztere die Druckbogen nur wahrend eines 
Bewegungswegs bzw. -abschnitts fordern. Je nach konkreter Konstruktion bzw. Bewegungsbahn der 
Forderelemente 5.1 bis 5.3 mussen die in Figur 1 gezeigten Trennelemente 9.1 bis 9.3 bewegbar 
angeordnet oder mit den Forderelementen 5 verbunden werden. 

Figur 2 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel ohne Trennelemente im dynamisehen Prozessablauf. 

20 Wiederum sind drei Forderelemente 5.1 bis 5.3 mit entsprechenden Klemmelementen erkennbar. 
Aufgrund der dynamisehen Bewegung und Flexibilitat der Falzbogen 3.1 bis 3.4, zwischen denen 
hier je ein weiterer Falzbogen 3.5 bis 3.7 liegt, ergibt sich, insbesondere fur die nur durch ein 
Forderelement 5.1 bis 5.3 fixierten Falzbogen 3.5 bis 3.7 eine Art Umlegen des Falzbogens, d.h. 
dieser liegt zuerst mit einer Seite einem ersten benachbarten Falzbogen an (z.B. bei 3.1/3.5) und 

25 nach einem bestimmten Bewegungsweg mit seiner anderen Seite seinem zweiten benachbarten 
Falzbogen (z.B. bei 3.4/3.7). Die Lage des jeweiligen Falzbogens 3.5 bis 3.7 wahrend des gezeigten 
Bewegungswegs hangt ab von der Bewegungsgeschwindigkeit der Forderelemente, 
Papiereigenschaften und Winkellage der Druckbogen. Seibstverstandlich kann deren Lage auch 
durch aktive Mittel (Steuerelemente, Greifer) oder passive Mittel (Trennblech, stationare Leitbleche, 
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usw.) beeinflusst werden, so dass sich der jeweilige Falzbogen an einer gewunschten Stelle von einer 
auf die andere Seite umlegt Dieser Ablauf kann nun gezielt genutzt werden, urn beide Seiten des 
betroffenen Falzbogens, der umgelegt wird, bearbeiten zu konnen. Beispielsweise kann an beiden 
Seiten eine Beilage eingeklebt werden oder auf der jeweils gewunschten Seite ein weiterer 
5 Druckbogen eingesteckt werden. Auch in diesem Ausfuhrungsbeispiel konnen bereichsweise, z.B. an 
den Beschickungsstellen, Trennelemente (vgl. Fig. 1 ) vorgesehen sein. 

In Figur 3 ist der erfindungsgemasse Entnahmevorgang schematisch dargestellt. Vorzugsweise 
werden die Druckprodukte so um eine Trommel oder ein Umlenkrad umgelenkt, dass die 
Fdrderelemente 5.1 bis 5.3 die Druckprodukte mit ihrer freien Seite gegen unten halten, so dass 

10 Schwer- und Zentrifugalkraft zusammenwirken. In dieser Position konnen Entnahmeklammern 13.1 
und 13.2 mitlaufend (Pfeil C) um die freien Seiten der Druckprodukte 3.1, 3.2 gefuhrt werden. 
Durch Offnen der jeweiligen Klemmelemente 11.1 bis 11.3 der Fdrderelemente konnen allfallige 
Innenteile 4.1 bis 4.4 der Druckprodukte, die ein kleineres Format aufweisen, gegen den Falz des 
aussersten Falzbogens bewegt werden, so dass die Entnahmeklammern 13.1, 13.2 das gesamte 

1 5 Druckprodukt mit alien Innenteilen erfasst. 

Figur 4 zeigt Druckbogen verschiedener Formate, die mittel der erfindungsgemassen yorrichtung 
gesammelt werden konnen. Mit der Bezugsziffer 3.1 ist ein Druckbogen bspw. des Formats A3 
gezeigt. Ober diesen sind rittlings ein Falzbogen 3.2 mit A4-Format und ein weiterer Falzbogen 3.3 
mit A5-Format gelegt. An einer untenliegenden, durch die (hier nicht dargestellten) Fdrderelemente 

20 definierten Referenzkante 10 sind Druckbogen 3.4 (A4-Format), 3.5 (A5-Format), 3.6 (A6-Format) 
sowie ein weiterer Druckbogen 3.7 mit A3-Format erkennbar. Diese Druckbogen, die nicht 
notwendigerweise Falzbogen sind, sind nicht rittlings uber die vorgenannten Druckbogen gelegt, 
sondern werden zusammengetragen oder eingesteckt. Mit mehreren Punkten 1 2 sind die bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel vorgesehenen Klemmpunkte angedeutet. Wie anhand von Figur 4 gut 

25 erkennbar ist, sind die Klemmpunkte 12 vorzugsweise so verteilt, dass alle Druckbogen 
verschiedener Formate durch die (hier nicht dargestellten) Klemmmittel fixiert sind, unabhangig ob 
diese der Referenzkante 1 0 anliegen oder rittlingsweise ubereinander gelegt sind. 
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Figur 5 zeigt nun eine Vorrichtung, mit der die Klemmpunkt-Anordnung gemass Figur4 bewirkt wird. 
An jedem Forderelement 5.1 bis 5.4 sind Klemmelemente 11. 1 bis 1 1.4 angeordnet Mittels diesc^ 
Klemmelementen 11.1 bis 11.4 werden die zu fordernden Druckbogen, hier geoffnet gehaltene' 
Falzbogen 3.1 bis 3.3, fixiert Des weiteren sind Trennelemente 9.1 bis 9.4 vorgesehen, welche hier 
5 nur schematisch angedeutet sind. In der geoffneten Position liegen die Klemmelemente 11.1 bis 
11.4 den Trennelementen 9.1 bis 9.3 weitgehend an, so dass diese zusammen taschenahnliche 
Aufnahmen bilden, welche es ermoglichen, dass Druckbogen bzw. -produkte so aufgenommen 
werden konnen, dass diese nicht ungewollt anstehen oder gar zwischen Klemme und Trennelement 
zu liegen kommen. Diese Trennelemente 9.1 bis 9.3 sind beweglich ausgestaltet, so dass sie nur im 

1 0 hier dargestellten Bereich ihre durch einen Kreis k angedeutete, radiale Aussenstellung erreichen. In 
dieser Position konnen die Trennelemente als Auflage bei einer rittlingsweisen Beschickung dienen. 
Bei einer weiteren (hier nicht gezeigten) Winkelstellung de Trommel gemass vorliegendem 
Ausfuhrungsbeispiel werden die Trennelemente 9.1 bis 9.3 radial nach innen bewegt, so dass auch 
die Druckbogen 3.1 bis 3.3 diesen nicht mehr anliegen und an ihrer radial aussen liegenden Seite 

15 frei sind. Dies ist erfindungsgemass vorgesehen, urn das Erfassen zweier benachbarter Druckbogen 
bei gleichzeitiger Querforderung zu ermoglichen (vgl. weiter unten zu Figur 8 bis 8b) und ausserdem • 
Reibflachen bei der Forderung der Druckbogen zu vermeiden. 



Anhand der Figuren 6a bis 6f wird der Beschickungsvorgang des erfindungsgemassen Verfahrens 
und der Vorrichtung naher erlautert. In jeder der Figuren 6a bis 6f ist jeweils nur ein Forderelement 

20 5 gezeigt Es ist leicht zu erkennen, dass insbesondere bei den Figuren 6d bis 6f weitere 
Forderelemente erforderlich sind, urn die betroffenen Falzbogen an beiden Schenkeln geoffnet zu 
halten. Die Beschickung der Forderelemente 5 mit einem Druck- bzw. Falzbogen erfolgt jeweils mit 
einer gegen das Forderelement 5 gerichteten Bewegungskomponente, wobei diese nur in Figur 6a 
mit einem Pfeil K angedeutet ist. Es sei bereits hier darauf hingewiesen, dass die Beschickung nicht 

25 zwingend vertikal nach unten gerichtet erfolgen muss, sondern die Beschickung der Forderelemente 
kann verschiedenen geeigneten Stellen entlang des Forderwegs (vgl. Fig. 1) erfolgen, zB. schrag von 
der Seite und auch eine grossere Zeitdauer in Anspruch nehmen, indem die Beschickung fliessend 
wahrend eines Bewegungswegs erfolgt. Dabei werden die Druckbogen und/oder Teilprodukte 
vorzugsweise so zugefiihrt, dass diese in diesem Zufuhrbereich im Wesentlichen ausschliesslich eine 

30 Bewegungskomponente in Richtung der Referenzkante 1 0 bzw. der Gegenkorper 7 aufweisen. 
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In Figur 6a ist ein blosses Zusammentragen mehrere Bogen gezeigt Im Fdrderelement 5 sind bereits 
zwei Falzbogen 3.1, 3.2 unterschiedlichen Formats aufgenommen. Ein weiterer Druckbogen 3.3 wird 
neben dem Falzbogen 3.2 eingefuhrt (Zusammentragen). Die in den Figuren 6a bis 6f nicht naher 
dargestellten Klemmelemente (vgl. z.B. Fig. 1) sind wahrend des Beschickungsvorgangs inaktiv, d.h. 

5 die Druckbogen konnen im Wesentlichen ohne Behinderung bis an die Referenzkante 10 des 
Forderelements 5 eingefuhrt werden und entsprechend in die gewunschte Referenzlage gebracht 
werden. Es ist selbstverstandlich moglich, wahrend des Beschickungsvorgangs Hilfselemente, wie 
beispielsweise Schanzen (Leitbleche im Einfuhrungsbereich), Haltespiralen und ahnliche Mittel 
vorzusehen, welche die Druckbogen temporar stutzen oder in der gewunschten Lage halten. Als 

1 0 solche Hilfselemente konnen unter anderem Dusen, Sauggreifer, Fuhrungsfinger oder Rollen dienen. 
Es ist moglich, diese Hilfselemente an den Forderelementen 5, an deren Gegenkorper (vgl. Fig. 1 ) 
oder stationar im Bearbeitungs- bzw. Beschickungsbereich anzubringen. 

In Figur 6b wird ein Falzbogen 3.4 neben weitere Druckbogen im Sinne eines Zusammentragens 
eingefuhrt Diese Druckbogen 3 wurden vorgangig zusammengetragen und im engeren Sinne 
1 5 gesammelt (vgl. Falzbogen 3.1). Es ist gut erkennbar, dass samtliche Druckbogen 3, 3.1 und 3.4 in 
Figur 6b, gleich wie bei Figur 6a, an der Referenzkante 10 anliegen, d.h. bezuglich ihrer in Figur 6b 
gegen unten gerichteten Kante ausgerichtet sind. 

In Figur 6c wird demgegenQber ein Falzbogen 3.2 kleineren Formats rittlings uber einen Falzbogen 
3.1 gelegt(Sammeln im engeren Sinne). Der Fachmann erkennt, dass dieser Falzbogen 3.2 bezuglich 

20 seines Falzes am Falz des Falzbogens 3.1 ausgerichtet werden wird. In diesem Beispiel sind somit die 
Druckbogen 3.1, 3.3 und 3.4 bezuglich ihrer unten liegenden Seite an der Referenzkante 10 
ausgerichtet, der letztzugefuhrte Falzbogen 3.2 liegt nach der Beschickung jedoch am Falz des 
Druckbogens 3.1 an. Vorzugsweise werden bei diesem Beispiel die Klemmpunkte wie bei Figur 4 
vorgesehen, so dass die (hier nicht dargestellten) Klemmelemente auch den Falzbogen 3.2 nach der 

25 Beschickung erfassen und wahrend der Forderung fixieren. 

Figur 6d zeigt nun ein Beispiel, bei dem ein Druckbogen 3.4 Falz voraus zwischen weitere 
Druckbogen 3.1 bis 3.3 eingefuhrt wird. Die gewunschte, definierte Position dieses Falzbogens 
zwischen den Druckbogen 3.1 und 3.2 ist gemass dem anhand von Figur 2 beschriebenen Vorgang 
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bestimmbar. Es ist des weiteren ersichtlich, dass die beiden Falzbogen 3.1 und 3.3 nur an deren 
einen Bogenseite durch das gezeigte Forderelement 5 und deren jeweils andere Bogenseite durcM 
die benachbarten (hier nicht eingezeichneten) Forderelemente erfasst werden. Figur 6e zeigt eir^* 
nachtragliches Einstecken eines Falzbogens 3.4 in einen zwischen zwei aufgespreizt gehaltenen 
5 Falzbogen 3.1, 3.3 liegenden Falzbogen 3.2. Um den Falzbogen 3.4 an der gewunschten Stelle 
einstecken zu konnen wird hier an der Beschickungsstelle eine Offnung des Falzbogens 3.2 bewirkt, 
indem dieser in bekannter Weise mittels eines Vorfalzgreifers an seinen Vorfalz geoffnet wird. 

Figur 6f zeigt schliesslich einen Falzbogen 3.4, der rittlings uber zwei Falzbogen 3.2 und 3.3 gelegt 
wird (Sammeln im engeren Sinne). Bei diesem Beispie! sind wiederum die zwei Falzbogen 3.1 und 

10 3.3 durch zwei ihnen zugeordnete Forderelemente 5, wovon nur eines gezeigt ist, abgestutzt und 
nach dem Beschicken erfasst und ein Falzbogen ist mit beiden Schenkeln durch namliches 
Forderelement 5 definiert abgestutzt. Der hier gezeigte Falzbogen 3.4 wird aufgrund seines im 
Vergleich zum Falzbogen 3.3 kleineren Format an dessen Falz ausgerichtet werden. Es ware aber 
selbstverstandlich mdglich, einen Falzbogen 3.4 grosseren Formats zu beschicken, der dann mit 

15 seinen beiden Schenkeln am Forderelement 5 und am zusatzlichen, benachbarten Forderelement 
abgestutzt wurde. 



Figur 7 zeigt schematisch eine Anordnung, bei der die Ausrichtung des jeweiligen unten liegenden 
Schenkels 15.1, 15.2 der beiden Druckbogen 3.1 und 3.2 nicht durch eine Referenzkante des 
Forderelements 5 selber, sondern durch einen um eine Achse 21 schwenkbaren Anschlag 20 
gebildet werden. Da das Forderelement 5, nicht beim Beschicken, jedoch bei einer allfalligen 
Querforderung (nachstehend erlautert) senkrecht zur Zeichenebene bewegt werden soli, ist dieser 
Anschlag 20 so steuerbar, dass er im Beschickungsbereich eine definierte Position einnimmt und 
damitdie Referenzkante fur die Druckbogen bildet, und zu einem spateren Zeitpunktso verschwenkt 
wird, dass das Forderelement 5 am Anschlag 20 vorbei bewegbar ist. Diese Steuerung erfolgt 
vorzugsweise durch eine elektronische Steuerung oder durch eine statische Steuerkulisse, wie diese 
dem Fachmann in verschiedenen Ausgestaltungen bekannt sind. Die Klemmelemente 1 1 sind in 
Figur 7 unmittelbar nach der Beschickung in geschlossener Stellung gezeigt, in der sie die beiden 
Druckbogen 3.1, 3.2 bereits fixieren. 
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Bereits voistehend wurde auf eine mogliche Querforderung verwiesen. Die Forderelemente 5 
erlauben verschiedene Moglichkeiten eines Forderwegs, ein solcher ist z.B. in Figur 1 durch einen 
Pfeil F angedeutet. Die Fordermittel 5 konnen urn eine geschlossene Bewegungsbahn, 
typischerweise quer zur Kanten- bzw. Falzausrichtung der zu fordernden Druck- bzw. Falzbogen 
5 umlaufen, wobei diese Bewegungsbahn z.B. kreisformig oder aber auch aus einer beliebigen linear 
und gekrummte Abschnitte aufweisenden Bahnkurve bestehen kann. Neben Ausfuhrungsformen, bei 
denen die Forderelemente grundsatzlich je unabhangig voneinander bewegte Fordermittel darstellen, 
bevorzugtz.B. Rollkorper gemass der EP 387 318, auf die hier als integralerTeil dieser Beschreibung 
verwiesen wird, konnen die Fordermittel auch mit einem umlaufenden Fordermittelmittel, z.B. einem 
10 Kettenantrieb, fest oder einrast- bzw. losbar verbunden sein. Alternativ werden die Fordermittel 
jedoch so angetrieben, dass diese die Druckbogen entlang einer wendelformigen Bahn fordern. 
Diese Wendel kann eine konstante oder aber bevorzugt nichtlineare Steigung aufweisen. so dass die 
Fordermittel bereichsweise eine Kreisbahn (Steigung der Wendel gleich Null) beschreiben und dann 
wahrend eines sog. Querforderwegs (Steigung der Wendel ungleich Null) in Richtung der 
15 Wendelachse vorwarts bewegt werden. Dieses Forderprinzip der sog. Querforderung jst durch z.B. 
durch die Druckschriften EP 341423 oder EP 341424 der gleichen Anmelderin vorbekannt, welche 
Sammel- oder Einstecktrommeln zeigen. Der Fachmann erkennt jedoch, dass die vorliegende 
Anmeldung sich von diesen Vorveroffentlichungen insbesondere dadurch unterscheidet, dass die 
Druckbogen durch die Fordermittel definiert an ihrer einen Seite erfasst werden. 

20 In Figur 8 ist eine erfindungsgemasse Ausfuhrungsform mit Trommelanordnung naher dargestellt. 
Die Forderelemente 5, von denen hier nur eines mit einer Bezugsziffer versehen ist, sind hier in 
Schienen, welche den Gegenkorper 7 bilden, gelagert und laufen entlang diesen in Richtung des 
Pfeils P linear urn. Diese Schienen sind parallel zueinander an der Peripherie einer umlaufenden 
Trommel 28 angeordnet. Der Vorschub der Forderelemente 5 wird in herkommlicher Weise, 
25 beispielsweise mittels eines Nockenbandes, das in den Schienen umlauft, bewirkt. In Figur 8 sind 
drei Zuforderer 26.1 bis 26.3 erkennbar, von welchen die Trommel 28 bzw. die umlaufenden 
Forderelemente 5 mit ihren Klemmmitteln 1 1 beschickt werden. Eine zusatzliche Arbeitsstation 27, 
beispielsweise ein herkommlicher stationarer oder rotierender Heftapparat, ist im hinteren Abschnitt 
dieser Trommel 28 vorgesehen. Im Bereich der Zuforderer 26 und falls gewQnscht auch der 
30 Arbeitsstation sind bewegliche Auflagen 23 in einer Fiihrung 24 gefuhrt. Im Bereich der 



PH70CH00 — ^ ..2.A ygHS J2O02 



« OO 9 O •« • ♦ O 2 

at «a 
• 0 * • * 



OO* O J • • •• •••• 

Seite 12/1 



4 



Beschickung und der Arbeitsstation befinden sich diese Auflagen 23 in angehobener Position und 
konnen auf diese Weise, falls gewunscht, (die hier der Obersichtlichkeit halber nicht eingezeichnet/ 
Falzbogen von innen abstutzen. Dieser Vorgang ist in Figur 8a, die eine Seitenansicht de 
beschriebenen Trommel zeigt, gut ersichtlich. Das Anheben der Auflagen 23 erfolgt in einem Bereich 
B der Peripherie. Wahrend des Forderns der Druckbogen befinden sich die Auflagen 23 in 
eingezogenem Zustand, so dass die Druckbogen ohne Behinderung in Richtung des Pfeils P(vgl. Fig. 
8) forderbar sind. In Figur 8 ist des weiteren gut erkennbar, dass sich die Forderelemente 5 entlang 
einer wendelformigen Bahn 29 bewegen, die im Bereich der Zuforderer 26.1 bis 26.3 bzw. der 
Arbeitsstation 27 eine Steigung von Null aufweisen. Im Unterschied zu herkommlichen Losungen 
bewegen sich somit nicht nur die Druckbogen, sondern die Forderelemente selber entlang einer 
Wendel und werden hier erst am Ende im Trommelinneren zuruckgefordert, Figur 8b zeigt 
schematisch einen Falzbogen 3 der uber einer Auflage 23 gefordert wird. Die Auflage 23 befindet 
sich in abgesenktem Zustand (vgl. Pfeil a), d.h. der Falz 31 des Falzbogens 3 ist nicht mehr 
abgestutzt und damitfrei. Die beiden Schenkel 15.1 und 1 5.2 des Druckbogens 3 sind durch je zwei 
Fordermittel 5.1 bis 5.4 bzw. deren Klemmmittel 11.1 bis 1 1.4 erfasst. Aufgrund der in Richtung des 
Pfeils P unterschiedlichen Stellung der Fordermittel (infolge Wendelsteigung) der beiden 
Druckbogenschenkel verdreht bzw. verzieht sich der Druckbogen 3 in die gezeigte Position. Jeweils 
bei der nachsten Zufuhrung oder Arbeitsstation sowie vorzugsweise der Entnahme befindet sich der 
Druckbogen jedoch wieder in gerichteter Position (Wendelsteigung gleich Null). In dieser Lage sind 
verschiedene Bearbeitungen moglich und insbesondere kann der Falz durch die Auflage 23, die 
dann entgegen dem Pfeil a angehoben wird, abgestutzt sein. Es ist ohne weiteres ersichtlich, dass 
die einzelnen Auflagen 23 bei besonderen Ausfiihrungsformen auch miteinander verbunden oder 
(insbesondere bei Ausfuhrungen mit nicht rotierenden Gegenkorpern) nur im Bereich der 
Zufuhrungen bzw. Arbeitsstationen angeordnet sein konnen. 

Figur 9 zeigt nun eine Ausfuhrungsform, bei der der Cegenkorper 7 fur die Forderelemente 5 (vgl. 
Figur 5) durch eine raumlich, eine nichtlineare Steigung aufweisende Wendel gebildet wird. Die 
Falzbogen 3, wovon nur einer mit einer Bezugsziffer versehen wurde, werden hier durch eine Vielzahl 
von Forderelementen 5 so gehalten, dass ihre Schmalseiten im wesentlichen parallel zur 
Wendelbahn verlaufen. Es ist bei Bedarf auch moglich, die Druckbogen je so auszurichten, dass ihre 
Falzlinien parallel zur Wendelachse gerichtet sind. Dies wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass die 
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Klemmelemente mit den Forderelementen dreh- bzw. verschwenkbar verbunden sind. Der 
Gegenkorper kann hier an einem stationaren Trommelkorper fixiert sein. ZufOhrungen und 
Bearbeitungsschritte konnen analog zu dem in Figur 8 bis 8b gezeigten Beispiel erfolgen. 
Insbesondere konnen auch hier stabilisierende Trennelemente vorgesehen werden, die separat 
aufgehangt oder mit den Forderelementen verbunden sein konnen. 

Anhand der Figur 10 wird nun das Prinzip der Verstellung des Trennelements 9 wahrend der 
Querforderbewegung naher erlautert. Aufgrund der vorhergehenden Beschreibung wird ersichtlich, 
dass die Erfindung die im Stand der Technik im Zusammenhang mit einem Sammeln im engeren 
Sinne allgemein verwendeten Auflagen oder Sattel grundsatzlich vermeidet. Soweit im Zufuhr- oder 
Bearbeitungsbereich eine Abstutzung geoffnet zugefiihrter Druckbogen erfolgen soli, konnen die 
Trennelemente so aufgebaut sein, dass diese eine temporare Abstutzung rittlingsweise zugefiihrter 
Druckbogen ermoglichen. Dazu ist eine sattelformige Auflage 23 in einer Fiihrung 24 derart 
verstellbar gehalten, dass diese eine dynamische Hohenverstellung a in Richtung des hier nur 
schematisch gezeigten Cegenkorpers 7 erlaubt. Beim Beschicken eines geoffneten Druckbogens 
befindet sich die Auflage 23 in Position a,, wahrend der Forderung der (hier nicht dargestellten) 
Forderelemente 5 bzw. Druckbogen 3 in Position a 2 . Die Fiihrung 24 kann direkt mit dem 
Gegenkorper verbunden sein oder wie hier gezeigt, auch in einer verstellbaren Halterung 25. Diese 
Halterung 25 erlaubt es, bei Bedarf, die Abstutzung 23 bzw. deren Bereich der Hohenverstellung a 
auf die Druckbogenformate anzupassen. Erfindungsgemass kann vorgesehen sein, dass auch die 
Referenzkanten der Forderelemente 5 verstellbar sind, indem das Forderelement als ganzes oder 
deren Referenzkante verstellbar ausgebildet sind. 

Die Klemmelemente 11.1 bis 11.3 konnen ohne weiteres auch anders ausgebildet sein, bspw. als 
Rollen, Klemmschienen, Presselemente oder dergleichen. Bei besonderen Ausfuhrungsformen ist es 
auch moglich, die (gegebenenfalls verstellbaren) Referenzkante 10 mit separaten 
Konstruktionsteilen zu bilden, z.B. einem Anschlag im Beschickungs- und weiteren 
Bearbeitungsbereichen, so dass die Forderelemente nur die Klemmfunktion ubernehmen, nicht aber 
zwingend auch bei der Obernahme von Druckbogen die Referenzkante definieren mussen. 
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Patentanspruche 



Verfahren zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte, bestehend aus mindestens einem 
Druckbogen und/oder Teilprodukt, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckbogen 
nacheinander mindestens einem Fordermittel (5) mit often- und schliessbaren 
Klemmelementen (11) zugefuhrt werden und jeder Druckbogen und/oder jedes Teilprodukt 
durch diese so erfasst werden, dass sie mindestens bereichsweise beidseitig an deren aussen 
liegenden Seiten zuganglich sind und dass diese Klemmelemente (1 1 ) bei der Zufuhrung jedes 
weiteren Druckbogens zu deren Aufnahme geoffnet werden, wobei Druckbogen, die 
eingesteckt oder zusammengetragen werden, an einer einheitlichen Referenzkante 
ausgerichtet werden und geoffnet zugefuhrte Druckbogen auf der der Referenzkante (10) 
gegenuberliegenden Seite der Druckprodukte und/oder Teilprodukte anliegen und 
mindestens wahrend Bereichen ihrer Forderung ausschliesslich durch letztere sowie die 
Klemmelemente (1 1) gehalten werden. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein Falzbogen (3) den 
Fordermitteln (5) so zugefiihrt wird, dass dessen eine Schenkel (15.1) durch ein erstes 
Fordermittel (5.1) und dessen zweiter Schenkel (15.2) durch ein zweites Fordermittel (5.2) 
erfasst wird. 



Veifahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Beschickungs- oder 
Bearbeitungsbereich ein bewegliches Stutzelement (17) in den Bereich der gewunschten 
Falzlage des zu beschickenden Falzbogens (3) bewegt wird und dort wahrend einer 
temporaren Dauer dessen Falz abstutzt. 



4 



Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fordermittel (5) entlang einer wendelformigen Bahn bewegt werden. 
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5 Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fordermittel (5) entlang ihrer Bewegungsbahn umlaufen oder hubweise bewegt werden. 

6 Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordermittel (5) entlang 
einer linear Strecke bewegt werden und diese Bewegungsstrecke um mindesten eine Achse 

5 umlauft, derart, dass die resultierende Bewegungsbahn der Fordermittel (5) mindestens 

bereichsweise eine Wendelbahn beschreibt oder eine raumlich geschlossene Kurve bildet. 

7 Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, .dadurch gekennzeichnet, dass die Druckbogen 
in den Zufuhrbereichen im Wesentlichen ausschliesslich eine Bewegungskomponente in 
Beschickungsrichtung gegen den Gegenkorper oder die Referenzkante (10) aufweisen. 

10 8 Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 mit mindestens einer 
Zufuhrstelle und Entnahmestelle fur Druckbogen, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere 
Forderelemente (5) entlang eines Forderwegs (F) bewegbar in einem Gegenkorper (7) sind, 
wobei dieZufuhrstelle(n) und die Entnahmestelle(n) entlang dieses Forderwegs (F) angeordnet 
sind und die Forderelemente (5) often- und schliessbare Klemmmittel (11) aufweisen, derart 

1 5 dass deren Klemmpunkte (1 2) die dem Forderelement (5) abgewandte Seite der durch diese 

erfassten Druckbogen (3) frei lassen und die durch die Klemmmittel aufgenommenen 
Druckbogen (3) an einer Referenzkante (10) oder an der freien Kante bereits erfasster 
Druckbogen anliegen. 

9 Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen zwei benachbarten 
20 Forderelementen (5) mindesten ein Trennelement (9) angeordnet ist. 

10 Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Trennelement (9) quer zur 
Forderrichtung der Forderelemente (5) in Richtung des Gegenkorpers (7) oder der 
Referenzkante (10) beweglich angeordnet ist oder bewegliche Auflagen (23) aufweist. 
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11 Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fordermittel mindestens bereichsweise entlang einer Wendel umlaufen, deren Steigui^ 
mindestens im Bereich zwischen zwei Arbeitsstationen im Wesentlichen gleich Null ist ^ 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen mehrteiliger Druckprodukte, die aus mindestens 
einem Druckbogen und/oder Teilprodukt bestehen. Diese werden nacheinander mindestens einem 
5 Fordermittel (5) mit offen- und schliessbaren Klemmelementen (11) zugefuhrt und durch diese so 
erfasst, dass deren aussen liegenden Seiten im Wesentlichen zuganglich sind. Die Klemmelemente 
(11) werden bei der Zufuhrung jedes weiteren Druckbogen und/oder Teilprodukts zu deren 
Aufnahme geoffnet. Dabei werden alle Druckbogen und/oder Teilprodukte, die eingesteckt oder 
zusammengetragen werden, an einer einheitlichen Referenzkante ausgerichtet. Geoffnet zugefuhrte 
1 0 Druckbogen werden so zugefuhrt, dass sie auf der der Referenzkante (10) gegenuberliegenden Seite 
der Druckprodukte und/oder Teilprodukte anliegen und wahrend der Forderung ausschliesslich 
durch letztere sowie die Klemmelemente (11) gehalten werden. Die Druckbogen sind wahrend der 
Forderbewegung somit nicht durch eine Auflage abgestutzt. Die Vorrichtung zur Durchfuhrung 
dieses Verfahrens besitzt Forderelemente (5) mit entsprechenden Klemmmitteln (11), die entlang 
1 5 einer festen Bahn umlaufen oder hubweise bewegt werden. 



(Figur 8) 
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